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PatentansprUche 



1 . Verfahren zur Herstellung eines prazisen Betonfertigteiles, insbesondere 
in Form einer Schwelle oder einer Platte (1) fur eine Feste Fahrbahn fur 
schienengefuhrte Fahrzeuge, dadurch aekennzeichnet . daB das Beton- 
fertigteil an den funktionsrelevanten Stellen auf das vorbestimmte MaR 
mit einer Profilwaize (21) geschliffen wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch aekennzeichnet . dafc die Profilwaize 
(21) zum Schruppen und Schlichten verwendet wird. 

3. Verfahren nach einem oder mehreren der vorherigen Anspruche, d&z 
durch aekennzeichnet , dafc die Profilwaize (21) zwischen dem Schruppen 
und Schlichten abgerichtet wird. 

4. Verfahren nach einem oder mehreren der vorherigen Anspruche, dat 
durch aekennzeichnet . daS das Betonfertigteil nach dem Betonieren und 
vordem Schleifen durch mehrtagige Lagerung ausgehartet wird. 

5. Verfahren nach einem oder mehreren der vorherigen Anspruche, da^ 
durch aekennzeichnet . dali die funktionsrelevanten Stellen StQtzpunkte 
(3) bzw. Montageflachen fur die Montage der Schiene (5) oder Kontakt- 
stellen mehrerer Betonfertigteile sind, welche bearbeitet werden. 

6. Verfahren nach einem oder mehreren der vorherigen Anspruche, da^ 
durch aekennzeichnet . da& das Rohteil fur seine Bearbeitung, insbeson- 
dere entsprechend seiner spateren Montagelage, definiert gelagert wird. 



7. Verfahren nach einem oder mehreren der vorherigen AnsprQche, da- 
durch aekennzeichnet . dafc das Rohteil fQr seine Bearbeitung span- 
nungsfrei gelagert wird. 

8. Verfahren nach einem oder mehreren der vorherigen AnsprQche, da- 
durch aekennzeichnet . da& bei der Bearbeitung der funktionsrelevanten 
Stellen der aktuelle Verschleili des Werkzeuges berucksichtigt wird. 

9. Verfahren nach einem oder mehreren der vorherigen AnsprQche, dat 
durch aekennzeichnet . da& die bearbeiteten Stellen hinsichtlich des 1st- 
und Sollmafces kontrolliert werden. 

10. Verfahren nach einem oder mehreren der vorherigen AnsprQche, da: 
durch aekennzeichnet . daft der niedrigste zu bearbeitende StQtzpunkt (3) 
der Platte (1) als Basis fur die Bearbeitung der weiteren StOtzpunkte (3) 
der Platte (1) verwendet wird. 

11. Verfahren nach einem oder mehreren der vorherigen AnsprQche, da; 
durch aekennzeichnet . daB das Rohteil in Umlauffertigung und insbeson- 
dere aus Faserbeton hergestellt wird. 

12. Verfahren nach einem oder mehreren der vorherigen AnsprQche, da^ 
durch aekennzeichnet . da£ die Bearbeitung des Rohteiles auf einer Be- 
arbeitungsmaschine, insbesondere einer Schleifmaschine (15) erfolgt. 

13. Vorrichtung zur Herstellung eines prazisen Betonfertigteiles, insbesonde- 
re in Form einer Schwelle oder einer Platte (1) fQr eine Feste Fahrbahn 
fQr schienengefuhrte Fahrzeuge, dadurch qekennzeichnet . dafc die Vor- 
richtung eine Schleifmaschine (15) mit einer Profilwalze (21) ist zum 
Schleifen des Betonfertigteiles an funktionsrelevanten Stellen auf ein 
vorbestimmtes Mali, und wobei die Profilwalze (21) aus einem ver- 
schleiBfahigen Material, insbesondere Silicium-Karbid besteht. 



14. Vorrichtung nach dem vorherigen Anspruch, dadurch gekennzeichnet . 
daB das verschlei&fahige Material auf einer Stahlwelle angeordnet ist. 

15. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorherigen AnsprQche, daz 
durch gekennzeichnet . dafc dem verschleifcfahigen Material eine Abricht- 
einrichtung (25) zustellbar ist. 

16. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorherigen AnsprQche, dat 
durch gekennzeichnet . daS die Abrichteinrichtung (25) eine Diamant- 
Beschichtung aufweist. 

17. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorherigen AnsprQche, 6a- 
durch gekennzeichnet . daR die Profilwalze (21) einen Durchmesser zwi- 
schen 700 und 400 mm aufweist. 

18. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorherigen AnsprQche, da; 
durch gekennzeichnet . daB der Vorrichtung ein MeSsystem zur Vermes- 
sung des Werkzeuges und/oder der bearbeiteten funktionsrelevanten 
Stellen des Betonbauteiles zugeordnet ist. 

19. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorherigen AnsprQche, da^ 
durch gekennzeichnet . dali die Profilwalze (21) zum Schruppen und zum 
Schlichten des Betonbauteiles einsetzbar ist. 

20. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorherigen AnsprQche, dah 
durch gekennzeichnet . daB die Vorrichtung mehrere Profilwalzen (21) 
aufweist, so daS mehrere funktionsrelevante Stellen gleichzeitig bear- 
beitbar sind. 
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5 Verfahren und Vorrichtuna zur Herstellunq e ines prazisen 

Betonfertiateiles 

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines prazi- 
10 sen Betonfertigteiles, insbesondere in Form einer Schwelle oder einer Platte 
' fur eine feste Fahrbahn fur schienengefuhrte Fahrzeuge sowie eine entspre- 
chende Vorrichtung zur Herstellung eines prazisen Betonfertigteiles. 

Als Betonfertigteile werden beispielsweise feste Fahrbahnen fur schienen- 

15 gefuhrte Fahrzeuge, Wandelemente, Trager oder Stutzen hergestelit. In den 
meisten Anwendungsfallen von Betonfertigteilen ist keine besondere Prazisi- 
on hinsichtlich der Made des Teiles erforderlich. Die ublichen, im Beton- 
handwerk erreichbaren Toleranzen sind hierbei ausreichend. Werden auf die 
Betonfertigteile andere Bauteile montiert, welche besonders enge Toleran- 

20 zen einhalten mussen, so erfolgt dies Qblicherweise mit Einstelleinrichtun- 
gen, so daS aus dem Beton herruhrende Ungenauigkeiten ausgeglichen 
werden kdnnen. Insbesondere bei der Herstellung von festen Fahrbahnen, 
wie sie beispielsweise aus der DE 197 33 909 A1 bekannt sind, werden des- 
' halb Schienenbefestigungen an den einzelnen Stutzpunkten verwendet, wel- 

25 che in mehreren Richtungen die Schiene verstellbar machen, urn die engen 
Toleranzen zwischen den einzelnen Schienen einhalten zu konnen. AulJer- 
dem werden elastische Zwischenlagen zwischen dem Betonfertigteil und der 
Schiene verwendet, welche unterschiedliche Dicken aufweisen urn den 
Schienenkopf in der geforderten Hohe positionieren zu konnen. Hierdurch 

30 sind viele unterschiedlich dicke Zwischenlagen erforderlich, urn die relativ 
groBen Toleranzen des Betonteiles ausgleichen zu konnen. Die Zwischenla- 



gen und die einstellbaren Schienenbefestigungen sind aufwendig in der Her- 
stellung, Montage und Lagerhaltung. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es somit ein Verfahren und eine Vor- 
richtung zu schaffen, mit welcher Betonfertigteile herstellbar sind, welche 
engere als bisher ubliche Toleranzen fur Anbauteile ermoglichen. Es wird 
damit der Aufwand fQr die Herstellung, AusrQstung und Montage der Beton^ 
bauteile sowie der Schienen und deren Befestigung erheblich reduziert. 

Die Aufgabe wird gelost durch die Merkmale der unabhangigen Anspruche. 

ErfindungsgemaS wird bei einem Verfahren zur Herstellung eines prazisen 
Betonfertigteiles, insbesondere in Form einer Schwelle Oder einer Platte fQr 
eine feste Fahrbahn fur schienengefuhrte Fahrzeuge, das Betonfertigteii an 
den funktionsrelevanten Stellen auf das vorbestimmte MaS mit einer Profil- 
walze geschliffen. Die Profilwalze weist die Negativform des zu schaffenden 
Querschnitts auf, welchen das Betonfertigteii an der Oder den funktionsrele- 
vanten Stelle(n) haben soil. Dies ist insbesondere an den Stutzpunkten, an 
welchen Schienen an dem Betonfertigteii befestigt werden, sehr vorteilhaft. 
Es kSnnen jedoch auch andere Teile, wie beispielsweise Montagenuten fur 
die Verbindung zweier aufeinander folgender Betonfertigteile mit dem erfin- 
dungsgemaSen Verfahren vorbereitet werden. Durch das Schleifen des Be- 
tonfertigteiles mit einer Profilwalze ist es moglich besonders enge Toleran- 
zen zu erreichen, wobei die Herstellung trotzdem sehr schnell und kosten- 
gunstig durchfiihrbar ist. 

Im Gegensatz zu den im Stand der Technik ublichen Frasern, welche das 
Betonfertigteii bearbeiten, ist durch das Schleifen des Teiles mit einer Profil- 
walze eine wesentlich glattere und genauer Oberflache zu schaffen. Auf die- 
ser Oberflache kann mit Toleranzen, welche im Bereich von wenigen Zehntel 
Millimetern sind, die Befestigung von Schienen oder von weiteren Betonfer- 
tigbauteilen erfolgen. Insbesondere bei Hochgeschwindigkeitsfahrzeugen ist 




dies sehr vorteilhaft fQr einen ruhigen und komfortablen Lauf des Schienen- 
fahrzeugs. 

Durch die Profilwalze kann die selbe Form an einer Vielzahl von Stutzpunk- 
5 ten des Betonfertigteiles in einem Arbeitsgang hergestellt werden. StQtz- 
punkte, welche in Langsrichtung des Betonfertigteiles hintereinander ange- 
ordnet sind, werden durch den Vorschub der Profilwalze entlang der Langs- 
richtung des Betonfertigteiles ohne Absetzen geschliffen. Hierdurch ist eine 
besonders schnelle und prazise Fertigung mbglich, da die Profilwalze und 
10 das Betonfertigteil relativ zueinander bewegt werden, ohne daB die Position 
der Profilwalze neu bestimmt werden muB. Trotz allem ist es auch moglich, 
daB die Profilwalze entsprechend eines vorgegebenen Programmes nicht 
nur linear in x-Richtung, sondern auch in y- und z-Richtung des Betonfertig- 
teiles bewegt werden kann. Hierdurch sind auch Kurvenverlaufe einer Schie- 
15 ne auf dem Betonfertigteil realisierbar. 

Vorteilhafterweise ist die Profilwalze derart ausgebildet, daB sie zum 
Schruppen und zum Schlichten verwendet wird. Beim Schruppen des Be- 
tonfertigteiles wird ein groBeres Volumen in einem Fertigungsdurchgang ab- 

20 getragen. Als vorteilhaft hat sich ein Materialabtrag in H6he von 1-1,5 mm 
pro Durchgang erwiesen. Beim Schruppen wird bereits die grobe Kontur der 
spater benotigten funktionsrelevanten Stelle geschaffen. Bei Bedarf kann 
das Schruppen auch in mehreren Durchgangen erfolgen, insbesondere 
wenn eine groBere Menge Beton an der funktionsrelevanten Stelle abgetra- 

25 gen werden muB. Nach dem Schruppen wird mit der selben Profilwalze oder 
mit einer weiteren Profilwalze die funktionsrelevante Stelle geschlichtet. 
Hierbei wird Material in einer Hohe von etwa 1/10 - 2/10 mm abgetragen. 
Durch das Schlichten wird eine besonders feine Oberflache erzielt, welche 
• daruber hinaus geringe Toleranzen aufweist, so daG eine Schwelle oder eine 

30 Platte fQr eine feste Fahrbahn erzeugt wird, welche fQr hechste Geschwin- 
digkeiten von schienengefuhrten Fahrzeugen geeignet ist. 



Wird die selbe Profilwalze zum Schruppen und zum Schlichten verwendet, 
so ist es vorteilhaft, wenn die Profilwalze zwischen dem Schruppen und dem 
Schlichten abgerichtet wird. Durch die groBe Materialabnahme beim Schrup- 
pen kann die Form der Profilwalze beschadigt worden sein. Durch das Ab- 
richten wird die exakte Form der Profilwalze nach dem Schruppen wieder 
hergestellt, so daB die zulSssige Toleranz bei Schlichten formgenau einge- 
halten wird. 

Wird das Betonfertigteil nach dem Betonieren und vor dem Schleifen durch 
mehrtagige Lagerung ausgehartet, so wird es sich spater nicht mehr unzu- 
lassig verandern und somit auch die bearbeitete Stelle das bearbeitete Mali 
beibehalten. Werden anschlieSend hierauf andere Bauteile, wie beispiels- 
weise Schienen auf der festen Fahrbahn montiert, so sind auch diese sehr 
prSzise mit dem Bauteil verbunden. 

Insbesondere feste Fahrbahnen konnen so ausgebildet werden, da& die 
funktionsrelevanten Stellen Flachen mit relativ geringen Ausma&en sind. Es 
bietet sich hierfur beispielsweise an, die feste Fahrbahn mit HOckern auszu- 
bilden, welche die Stutzpunkte fur die Gleise darstellen. Es mQssen somit 
nur diese Stutzpunkte bearbeitet werden. Es sind aber auch andere Formen 
mit dem erfindungsgemaSen Verfahren herstellbar. So konnen beispielswei- 
se Kontaktstellen zwischen zwei aufeinanderfolgende Platten, welche mit- 
einander verbunden werden sollen, durch das erfindungsgemaRe Verfahren 
bearbeitet werden. Die Platten kSnnen dadurch sehr genau zueinander posi- 
tioniert werden. Gleiches gilt auch fur eventuell einzubauende Verbindungs- 
elemente, welche ebenfalls sehr genau in den mit dem Verfahren bearbei- 
teten BetonkSrper einzusetzen sind. Das iibrige Betonfertigteil kann in einem 
Toleranzbereich liegen, wie er Ublich fQr die Herstellung von Betonfertigteilen 
ist. Durch eine entsprechende Bearbeitung der funktionsrelevanten Stellen 
kann daruber hinaus ein individuelles Betonfertigteil hergestellt werden. Es 
ist somit mOglich bei festen Fahrbahnen, welche aus einer Vlelzahl geradlini- 



ger Platten polygonartig zusammengesetzt sind, durch eine Bearbeitung der 
entsprechenden StQtzpunkte auch Radien zu verwirklichen. 

Wird das Rohteil fQr seine Bearbeitung, insbesondere entsprechend seiner 
spateren Montagelage definiert gelagert, so werden die geschliffenen funkti- 
onsrelevanten Stellen ihre Toleranzen zueinander auch beibehalten, wenn 
das Betonfertigteil auf der Baustelie montiert wird. 

Wird das Rohteil fur seine Bearbeitung spannungsfrei, beispielsweise mit 
Hilfe von Kraftmessdosen gelagert, so kann das Bauteil auf der Baustelie so 
verbaut werden, daB die voile Toleranz des Bauteils zur Verfugung steht. Bei 
Verwendung einzelner StQtzpunkte an dem Bauteil wird dadurch bewirkt, 
daB lediglich langwellige Toleranzen von StQtzpunkt zu StQtzpunkt auftreten, 
welche eher tolerierbar sind als kurzwellige Toleranzen. Langwellige Tole- 
ranzen sind bei einem Hochgeschwindigkeitsfahrbetrieb weniger storend als 
die kurzwelligen Toleranzen, da letztere VerschleiB und mangelnden Komfort 
verursachen. 

Wird bei der Bearbeitung der funktionsrelevanten Stellen der aktuelle Ver- 
schleiG des Werkzeuges berUcksichtigt, so ist eine weitere MaBnahme ge- 
troffen, daS das geforderte SollmaB sehr genau erhalten wird. 

Vorteilhafterweise werden die bearbeiteten Stellen hinsichtiich des Ist- und 
des SollmaBes kontrolliert, um festzustellen, ob das Bauteil fur den vorgese- 
henen Einsatzort geeignet ist. Andernfalls wird das Bauteil fQr einen anderen 
Einsatzort vorgesehen, nachbearbeitet oder wieder zerstort. 

Wird der niedrigste zu bearbeitende StQtzpunkt der Platte als Basis fur die 
Bearbeitung der weiteren Stutzpunkte der Platte verwendet, so kann das 
Betonfertigteil allein durch Abtragen von Beton in die erforderliche Form mit 
den zulassigen Toleranzen gebracht werden. Es ist in dieser vorteilhaften 
Ausfuhrung der Erfindung nicht erforderlich, daR einzelne StQtzpunkte mit 



zusatzlichem Material aufgebaut werden mussen. Eine Bearbeitung des Be- 
tonfertigteiles ist hierdurch sehr schnell durchzufiihren. 

Um das Betonfertigteil sehr schnell auf das FertigmaB herstellen zu kSnnen, 
ist vorgesehen, das Rohteil in Umlauffertigung herzustellen. Fur eine beson- 
ders stabile AusfQhrung des Betonfertigteiles ist vorgesehen, daR Faserbe- 
ton verwendet wird. 

Die Bearbeitung des Rohteiles kann sowohl vor Ort an der Baustelle erfolgen 
als auch vorteilhafterweise auf einer Bearbeitungsmaschine, insbesondere 
einer Schleifmaschine. Die erzielbaren Genauigkeiten sind in diesem Falle 
h6her als bei einer Bearbeitung vor Ort. 

Die Aufgabe wird weiterhin gelSst durch eine Vorrichtung zur Herstellung 
eines prazisen Betonfertigteiles, insbesondere in Form einer Schwelle oder 
einer Platte fur eine feste Fahrbahn fur schienengefiihrte Fahrzeuge, welche 
eine Schleifmaschine mit einer Profilwalze ist. Mit der Profilwalze wird das 
Betonfertigteil ah den funktionsrelevanten Stellen auf ein vorbestimmtes Mali 
geschliffen. ErfindungsgemaS besteht die Profilwalze aus einem verschleiS- 
fahigen Material, insbesondere aus Silizium-Karbid. Durch die Schleifma- 
schine, auf welcher eine Profilwalze aus verschleifcfahigem Material verwen- 
det wird, wird sichergestellt, dalJ das Profil, welches mit der Profilwalze in 
das Betonfertigteil geschliffen wird, mit uberaus geringen Toleranzen erhal- 
ten wird. Die Profilwalze kann in unterschiedlichen Formen ausgefuhrt sein 
um unterschiedliche Formen zu schleifen. Es ist dadurch beispielsweise 
moglich aus jeweils einem Rohteil ein Fertigteil fur jeweils eine andere Mon- 
tageart fur Schienen herzustellen. Man erhalt hierdurch Vorteile bei der Fer- 
tigung des Betonfertigteiles, welches universell fur verschiedene Montage- 
arten eingesetzt werden kann. Durch die Verwendung von verschleiBfahigem 
Material fur die Profilwalze wird trotz des hohen VerschleiSes Oberraschen- 
derweise eine Oberflache mit einer sehr geringen Toleranz erhalten. Im Ge- 




gensatz zum Frasen bei bekannten Verfahren wird mit dem Schleifen des 
Betonfertigteiles eine wesentlich exaktere Oberflache erhalten. 

Vorteilhafterweise ist das verschlei&fahige Material der Profllwalze auf einer 
Stahlwelle angeordnet. Die Profilwalze wird mittels der Stahlwelle an einer 
Spindel der Schleifmaschine befestigt. Nachdem das verschleifcfahige Mate- 
rial bis auf ein zulassiges MaR verschlissen ist, kann es neu aufbereitet wer- 
den, indem auf die Stahlwelle erneut verschleiSfahiges Material aufgebracht 
wird. 

Ist dem verschleiBfahigen Material der Profilwalze eine Abrichteinrichtung 
zustellbar, so kann sichergestellt werden, daB die geforderte Form der Pro- 
filwalze fur das Schlichten des Bauteiles stets exakt erhalten wird. Die auf 
das Bauteil mittels der Profilwalze ubertragene Form wird somit wunschge- 
maS eingehalten. Daruber hinaus wird durch das Abrichten ein bestimmtes 
MaS festgelegt, mittels welchem der Zustellweg des Werkzeuges exakt be- 
stimmbar ist, urn die geforderte Toleranz an dem Bauteil zu erreichen. 

Als besonders vorteilhaft hat sich eine Abrichteinrichtung erwiesen, welche 
eine Diamantbeschichtung aufweist. Die Diamantbeschichtung ist sehr wi- 
derstandsfahig und sichert hierdurch, daB die Abrichteinrichtung die gefor- 
derte Form der Profllwalze ohne unzulassiger Toleranzen abbildet. 

Vorteiihafferweise hat die Profilwalze einen Durchmesser zwischen 700 und 
400 mm. Hierdurch werden Umfangsgeschwindigkeiten erzielt, welche eine 
exakte Bearbeitung des Betonfertigteiles erm6glichen. 

Ist der Vorrichtung ein Mefcsystem zur Vermessung des Werkzeuges 
und/oder der bearbeiteten funktionsrelevanten Stellen des Betonfertigteiles 
zugeordnet, so kann stets der Ist- und der Sollwert des Werkzeuges 
und/oder des Betonfertigteiles uberpruft werden. Unzulassige Toleranzen 
werden hierdurch vermieden. 



Vorteilhafterweise wird die Profilwalze zum Schruppen und zum Schlichten 
' des Betonfertigteiles eingesetzt. Es ist hierdurch eine sehr rationelle Ferti- 
gung des Betonfertigteiles erzielbar. Beim Schruppen erzeugt die Profilwalze 
5 bereits die gewunschte Form der funktionsrelevanten Stelle, allerdings noch 
mit einer unzulassigen Toleranz. Durch das Schlichten des Betonfertigteiles 
wird die Toleranz in den zulassigen Bereich gebracht. 

Weist die Vorrichtung mehrere Profilwalzen auf, konnen mehrere funktions- 
10 relevante Stellen gleichzeitig bearbeitet werden. Dies ist insbesondere bei 
der Bearbeitung einer Platte fur eine feste Fahrbahn oder einer Schwelle 
vorteilhaft, da hierdurch in einem Arbeitsgang die Stutzpunkte zweier parallel 
verlaufender Schienen bearbeitet werden konnen. Auch hierdurch ist eine 
besonders schnelle und kostengunstige Bearbeitung des Betonfertigteiles 
15 moglich. 

Weitere Vorteile der Erfindung sind in den nachfolgenden Ausfuhrungsbei- 
spielen beschrieben. Es zeigt 

20 Figur 1 eine Draufsicht auf ein Betonfertigteil, 

Figur2 einen Querschnitt im Bereich eines StQtzpunktes fur eine 
Schiene, 

25 Figur 3 eine erfindungsgemafce Schleifvorrichtung. 

Figur 1 zeigt die Darstellung einer Platte 1 , welche als Betonfertigteil herge- 
stellt wurde. Eine Vielzahl derartiger Platten 1 werden aneinandergereiht 
verlegt und bilden eine feste Fahrbahn fur ein schienengefuhrtes Fahrzeug. 
30 Auf der Oberflache der Platte 1 sind in zwei Reihen entlang der Langsseite 
der Platte 1 Hocker 2 beabstandet voneinander angeordnet. Jeder Hocker 2 




bildet einen Stutzpunkt 3 fQr die Lagerung einer Schiene. Die StQtzpunkte 3 
mQssen mit sehr geringen Toleranzen zueinander gefertigt sein, um einen 
moglichst geradlinigen Verlauf der Schienen zu gewahrleisten. Toleranzen 
von beispielsweise nur einem Zehntel Millimeter sind hierbei gefordert. 

5 

. Figur 2 zeigt eine Detailansicht einer Platte 1 mit einem SchienenstQtzpunkt 
3. Der SchienenstQtzpunkt 3 ist in dem Hooker 2 als Vertiefung angeordnet. 
Der SchienenstQtzpunkt 3 weist dabei eine definierte Form auf, welche ahn- 
lich einem Trog ist. Der Trogboden dient als Auflage 4. Eine Schiene 5 ist 

10 unter Zwischenschaltung von Zwischenlagen 6 auf der Auflage 4 angeord- 
net. Die Befestigung der Schiene 5 erfolgt mittels Schrauben 7, welche in 
dem Beton der Platte 1 mittels DQbel 8 verankert sind sowie mittels Klam- 
mern 9, welche auf dem Stutzpunkt 3 bzw. einer Winkelfuhrungspiatte 10 
und dem SchienenfuS 11 abgestutzt sind. Fur die korrekte Ausrichtung der 

15 Schiene 5 in horizontaler Richtung sind die WinkelfQhrungsplatten 10 zwi-. 
schen den Flanken des Sttitzpunktes 3 und dem FuS der Schiene 5 ange- 
ordnet. Mittels der WinkelfQhrungsplatten 10 wird die Schiene 5 in der ge- 
wQnschten Position in horizontaler Richtung gehalten. Die WinkelfOhrungs- 

• platten 10 konnen Standardteile sein, welche einander we'rtgehend gleichen. 
20 Durch das erfindungsgemaSe exakte Fertigen der Form der StQtzpunkte 3 ist 

ein Austausch bzw. beliebiger Einsatz der WinkelfQhrungsplatten 10 bei der 
Verlegung einer Schiene 5 moglich. 

Geschaffen wird diese standardisierte Verwendung von Winkelfuhrungs- 
25 platten 10 sowie Zwischenlagen 6 dadurch, dafJ die Innenseiten der StQtz- 
punkte 3 sowie bei Bedarf die Auflage 4 bearbeitet wird. Diese Bearbeitung 
des Betons an den Seiten des Troges sowie des Trogbodens erm6glicht die 
exakte Ausrichtung der Schiene bereits durch die Herstellung der Platte 1 . 
Durch die gestrichelte Linie ist angedeutet, dali die Platte 1 im Bereich der 
30 StQtzpunkte 3 zuerst mit ObermaR hergestellt wird. Die genaue Form des 
Troges, welche durch die Befestigungsmittel der Schiene bestimmt wird, wird 

* durch die erfindungsgemaBe Schleifvorrichtung erzeugt. 



Durch die Bearbeitung der StGtzpunkte 3 mit der erfindungsgemafcen 
Schleifvorrichtung kann an den Seitenteilen des Troges und an der Auflage 4 
mehr Oder weniger Material abgetragen werden, so daS die exakte Ausrich- 

5 tung der Schiene 5 in horizontaler und vertikaler Richtung bereits weitgehend 
durch die individuelle Gestaltung des Schienenstutzpunkts 3 vorgegeben ist. 
Durch dieses Verfahren ist es sogar moglich Radien oder eine Polygonverle- 
gung des Gleises allein durch die Bearbeitung der Hocker 2 zu verwirklichen. 
Die Platten 1 werden dabei zuerst standardmaBig hergesteilt und erst durch 

10 die Schleifbearbeitung individualisiert. Hierdurch ist eine sehr schnelle und 
dadurch kostengunstige Fertigung einer Vielzahl von Platten 1 aus einer ein- 
zigen Formart mOglich. Ein Vergleich zur fruheren Herstellung mit Montage- 
methoden deutlich schnellere Fertigung und Verlegung von Fertigteilplatten 1 
macht den Einsatz dieser Systeme als teste Fahrbahnen noch vorteilhafter. 

15 

Die Form des Stutzpunktes 3 wird entsprechend seiner Trogquerschnittsform 
quer zur Langsrichtung der Schiene 5 durch eine Profilwalze hergesteilt. Die 
Profilwalze, welche im Querschnitt die gewunschte Form entsprechend der 
durchgezogenen Linie des Stutzpunktes 3 aufweist, schleift an den erforder- 
20 lichen Stellen den Beton ab und bereitet den StQtzpunkt 3 auf die entspre- 
chend dafiir vorgesehenen Befestigungsvorrichtungen fQr die Schiene 5 vor. 

In Figur 3 ist eine erfindungsgemaSe Schleifvorrichtung skizziert dargestellt 
Die Schleifvorrichtung ist als Portalschleifmaschine ausgebildet. Auf zwei 
25 Lagern 16 ist eine Traverse 17 in x-Richtung verschiebbar angeordnet. Zur 
individuellen Positionierung der Schleifvorrichtung 15 sind der Traverse 17 
zwei Verschiebewagen 1 8 zugeordnet. Mittels der Verschiebewagen 1 8 ist 
eine exakte Positionierung der Schleifvorrichtung in y- und z-Richtung mog- 
lich. 

30 

An dem Verschiebewagen 18 ist ein Antrieb 19 und eine Schwenkeinrichtung 
20 vorgesehen, welche mit einer Profilwalze 21 in Verbindung stehen. Ober 



den Antrieb 19 wird die Profilwalze 21 angetrieben. Die Profilwalze 21 wird 
mittels der Portalschleifmaschine der Platte 1 zugestellt. Durch die spezielle 
Form der Profilwalze 21 wird beim Schleifen der Platte 1 die Form des StOtz- 
punktes 3 auf dem Hocker 2 geschaffen. Durch eine Verschiebung der Tra- 
verse 17 in x-Richtung wird die Profilwalze 21 uber eine Vielzahl einzelner 
Stiitzpunkte 3 auf der Platte 1 gefuhrt und somit die Montageflache fur die 
Schiene 5 geschaffen. Durch eine entsprechende Steuerung des Verschie- 
bewagens 18 in y- und z-Richtung kann eine individuelle Positionierung der 
Stiitzpunkte 3 auf den Hockern 2 erfolgen, so dafS sogar eine Kurvenfiihrung 
oder Polygonverlegung der Schiene mdglich ist. 

In der Darstellung der Figur 3 sind verschiedene Positionen der Profilwalze 
21 dargestellt, welche durch die Verschiebemoglichkeiten der Traverse bzw. 
des Verschiebewagens 18 und der Schwenkeinrichtung 20 erfolgen kann. 

Zum Herstellen der formgenauen Stiitzpunkte 3 wird vorgesehen, da& die 
Schle'rfvorrichtung mittels ihrer Traverse 17 ein oder mehrere Male im we- 
sentlichen in x-Richtung uber die Platte 1 verfahren wird. Dabei wird die Pro- 
filwalze 21 bis annShernd auf das gewiinschte SollmaB des Stutzpunktes 3 
zugestellt. Die einzelnen Zustellschritte konnen relativ groB erfolgen. Dieses 
Schruppen des Stutzpunktes 3 kann hierdurch sehr schnell erfolgen. Erst 
beim letzten Verschieben der Traverse 17 in x-Richtung uber die Platte 1 
wird der Zustellweg geringer eingestellt Es erfolgt hierdurch eine sehr exakte 
Formgebung des StQtzpunktes 3. Urn fur diesen letzten Arbeitsgang eine 
Profilwalze 21 zur VerfQgung zu haben, welche mSglichst exakt der ge- 
wQnschten Form entspricht, wird die Profilwalze 21 einer Abrichteinrichtung 
25 zugestellt. Die Abrichteinrichtung 25 besteht aus einer mit Diamanten be- 
schichteten Abrichtplatte, welche die genaue Form des Stutzpunktes 3 in 
seinem Querschnitt abbildet. Durch das Aufsetzen der drehenden Profilwal- 
ze 21 auf die Abrichteinrichtung 25 wird die Profilwalze 21, welche im Ver- 
gleich zu der Abrichteinrichtung 25 aus dem weicheren Material besteht, der 
Form der Abrichteinrichtung 25 angepaSt. Bei dem abschlieBenden 




Schlichten, d.h. Bearbeiten einer nur wenige Zehntel Millimeter dicken 
Schicht auf den Stutzpunkten 3 wird somit diese Querschnittsform der Pro- 
' filwalze 21 auf dem Stutzpunkt 3 abgebildet. Es wird hierdurch eine sehr ex- 
akte Formgebung erzielt. 

5 

Wahrend beim Stand der Technik bei der Bearbeitung von Betonfertigteilen 
stets davon ausgegangen wurde, daB ein sehr hartes und weitgehend ver- 
schleiBfreies Werkzeug verwendet werden soil, um eine exakte Formgebung 
des Betonfertigteiles zu ermoglichen, geht die vorliegende Erfindung davon 
10 aus, daB das eigentliche Werkzeug einem relativ hohen VerschleiB unter- 
liegt. Die letzte Bearbeitung erfolgt allerdings erst dann, wenn das Werkzeug 
noch einmal in die gewQnschte Form gebracht wurde und ggf. auch noch- 
mals vermessen wurde. Oberraschenderweise hat sich herausgestellt, daB 
durch diese erfindungsgemaBe Vorrichtung und das entsprechende Ferti- 
15 gungsverfahren eine wesentiich schnellere und kostengunstigere Herstellung 
von Betonfertigteilen mit extrem praziser Formgebung an zumindest einigen 
Stellen des Betonfertigteiles ermdglicht. Dies ist insbesondere bei Platten 
von festen Fahrbahnen notig, da fur die Erstellung von festen Fahrbahnen 
eine sehr hohe Anzahl von Platten benotigt wird und diese sehr schnell ver- 
20 legt werden. Die bisher vorliegende zeitliche Engstelle bei der Fertigung von 
festen Fahrbahnen kann somit deutlich verbessert werden. 

Die vorliegende Erfindung ist nicht auf die dargestellten Ausfuhrungen be- 
schrankt. Mit dem erfindungsgemaBen Verfahren konnen auch andere Be- 

25 tonfertigteile, welche extrem exakt bemaBte Stellen benotigen, hergestellt 
werden, insbesondere wenn diese Stellen eine LSngsausdehnung mit dem 
selben Querschnitt aufweisen, welche geschliffen werden kann. AuBerdem 
ist alternativ moglich, daB das Betonfertigteil zur Schleifvorrichtung bewegt 
wird und nicht wie im dargestellten AusfQhrungsbeispiel die Schleifvorrich- 

30 tung in bezug auf eine stationare Platte. Auch die Schaffung von Verbin- 
dungsstellen der einzelnen aneinandergereihten Platten ist mit dem darge- 
stellten erfindungsgemaBen Verfahren moglich. Es werden hierbei bei- 



spielsweise die Stirnseiten der Platten bearbeitet, welche aneinanderstoSen. 
Entsprechende Verbindungselemente konnen hierdurch exakt positioniert 
die Platten miteinander verbinden. Dies ist auch dann von Vorteil, wenn die 
Platten nicht geradlinig sondern polygonartig zueinander verlegt werden. Die 
Stirnseiten der Platten 1 konnen auch in diesem Falle entsprechend bear- 
beitet werden. 
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